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@ Verf ahren zum partiellen Beschichten von Geweben 

(§) Verfahren zum partierien Beschichten eines in nicht 
dichter Leinwandbindung hergesteflten Gewebes zur Erzeu- 
gung von Zonen mit unterschiedticher Luftdurchlassigkeit. 
Die unbeschichteten Zonen bilden hierbei gut gasdurchlassi- 
ge Filterzonen, die beschrchteten Zonen dienen a)s schnitt- 
und nahtfeste Kanten. Dieses partielle Beschichten kann mit 
Rakelvorrichtungen, soweit sie die Moglichkeit des streifen- 
weisen Auftrages bieten, nach dem Filmdruckverfahren, mit 
Hilfe von Rotationsfiimdruckmaschinen, mit Rouleauxdruck- 
Maschinen oder mit einer Pflatschvorrichtung mit gravierter 
Pflatschwalze erfoigen. Die erfindungsgemaS hergesteUten 
Gewebe eignen sich besonders fur den Fiitertetl von Airbags. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum partiellen 
Beschichten von Geweben. 

Bei Airbag-Geweben wird ublicherweise eine geringe 
Luftdurchlassigkeit gefordert, die Werte von 
10 • min bei 500 Pa nicht ubersteigen soil. Die ge- 
forderte niedrige Luftdurchlassigkeit kann durch Be- 
schichten erreicht werden. Ganzflachig beschichtete 
Gewebe zeigen jedoch Nachteile im Hinblick auf die 
Unterbringungsmoglichkeit des Airbags im Lenkrad 
des Fahrzeugs und sind auBerdem nicht kostengunstig 
herstelJbar. 

Deshalb wurden Verfahren zur Herstellung von un- 
beschichteten Geweben entwickelt, die mit geringeren 
Produktionskosten hersteilbar sind und die die Nach- 
teile der ganzflachig beschichteten Airbag-Gewebe 
nicht zeigen. Ein derartiges Verfahren wurde in der 
deutschen Patentanmeldung P 40 00 740.5 beschrieben. 

Wird jedoch ein Airbag nur aus einem Gewebe mit 
einer Luftdurchlassigkeit <101/dm^ • min hergestellt, 
so wird beim Aufblasen des Airbags durch Zunden des 
pyrotechnischen Gasgenerators ein sehr hartes Luf tkis- 
sen erzeugt- Bei diesem besteht die Gefahr, daB der 
beim Aufprall mit groBer Wucht zun^chst nach vom 
geschleuderte Kdrper des Fahrers oder Beifahrers ruck- 
artig zuruckgeschleudert wird, wodurch Verletzungen. 
besonders im Kopf- iihd Nackenbereich, auftreten kon- 
nen. 

Deshalb besteht die Forderung, den Airbag so zu ge- 
stalten, daB ein weiches Auf fan gen der Fahrzeuginsas- 
sen beim Aufprall ohne Gefahr der Ruckfederung mog- 
lich ist- Dies laBt sich dadurch erreichen, daB dem beim 
Auslosen der Airbagfunktion in den Airbag einstrdmen- 
dem Gas die Moglichkeit geboten wird, teiiweise zu 
entweichen. 

In der US-A 34 81 625 wird hierzu vorgeschlagen, den 
Airbag mit Ldchem zu versehen. Hierbei gelangen je- 
doch heiBe Partikel aus dem vom Generator erzeugten 
Gas in den Fahrerraum. Diese bilden eine erhebliche 
Gefahr fur die Fahrzeuginsassen. 

Um das Austreten dieser Partikel zu vermeiden, wur- 
de in der DE-C 36 44 554 vorgeschlagen. die fiir das 
Entweichen des Gases vorgesehenen Offnungen mit ei- 
nem Filtergewebe aus Aramidfasern zu uberdecken. 
Dieses Verfahren erfordert einen erheblichen Konfek- 
tionieraufwand fiir das Einnahen des Filtergewebes. 
Durch diesen zus^tzlrchen Arbeitsgang sowie durch den 
hohen Preis von Aramidgeweben werden die Kosten fur 
die Herstellung eines Airbags so erhoht, daB eine ko- 
stengunstige Produktion nicht moglich ist 

In einem Vortrag (Krummheuer. W.R, Engineering 
with Fibres for Airbags. Beg and Belt '90, International 
Akzo Symi>osium, Koln, 25.-27.04.1990) wurde vorge- 
schlagen, einen zweiteiligen Airbag herzustellen. Dieser 
besteht aus einem Kontaktteii und einem Filterteil. Fiir 
den Kontaktteii wird ein Gewebe mit sehr geringer 
Luftdurchlassigkeit (< 10 I/dm^ - min) eingesetzt Es 
handelt sich hierbei um den Teil des Airbags, der zum 
Auffangen des Fahrzeuginsassen beim Unfall dient 

Der Filterteil bildet die dem Fahrer oder Beifahrer 
nicht zugewandten Teile des aufgeblasenen Airbags. Er 
besteht aus einem Gewebe mit deutlich hoherer Luft- 
durchlassigkeit. das somit die Moglichkeit des kontrol- 
lierten Entweichens des vom Generator erzeugten Ga- 
ses bietet und das austretende Gas filtert Dariiberhin- 
aus tritt an dieser Stelle beim Durchtritt des heiBen 
Gases durch das Gewebe auch ein W^rmeaustauschef- 



fekt ein. so daB das Gas etwas abgekuhit in den Fahr- 
gastraum gelangt 

In der EP-A 3 63 490 wurde vorgeschlagen, einen ein- 
teiligen Airbag ais Rundgewebe zu weben. In dieser Art 
5 hergestellte Airbaggewebe bieten jedoch. im Gegensatz 
zu zwei- Oder mehrteiligen Airbags, nicht die Moglich- 
keit der Anpassung an den jeweiligen Fahrzeugtyp. So 
ist es bei den heutigen Anforderungen an die Konstruk- 
tion des Bei fahrer- Airbags gar nicht moglich, diesen aus 
10 einem Stuck herzustellen, sondem das Vemahen von 
zwei oder mehr Teilen ist hier unumganglich. AuBerdem 
ist das notwendige Einnahen von Haltebandem bei ei- 
nem einteiligen Airbag wesentlich schwieriger durchzu- 
fOhren als bei einem zwei- oder mehrteiligen. 
15 Bei dem zwei- oder mehrteiligen Airbag treten zwar 
die geschilderten Nachteile des einteiJig gewebten nicht 
auf, hier ergibt sich aber das Problem. daB zwei Gewebe 
mit sehr unterschiedlicher Luftdurchlassigkeit miteinan- 
der vemaht werden mussen. Da die hohe LuftdurchlSs- 
20 sigkeit des fur den Filterteil des Airbags verwendeten 
Gewebes durch eine geringere Gewebedichte einge- 
stellt wird, wahrend der Kontaktteii des Airbags aus 
einem Gewebe mit sehr hoher Gewebedichte herge- 
stellt wird, mussen hierbei also zwei Gewebe mit sehr 
25 unterschiedlicher Gewebedichte miteinander vemaht 
werden. Beim Aufblasen des Airbags kann das Gewebe 
mit geringerer Dichte an den Nahtstellen ausreiBen 
Oder es konnen Verschiebungen der Faden des weniger 
dichten Gewebes auftreten, wodurch es zu einem un- 
30 kontrolliertem Gasaustritt kommt 

Daruberhinaus verursacht diese Arbeitsweise auch 
Dispositionsprobleme in der Weberei, da die Luf tdurch- 
l^igkeit des Filterteiis auf die Fahrzeugart und auf den 
eingesetzten Generator abgestimmt werden muB. Es ist 
35 somit notig, in der Weberei eine groBe Zahl von Gewe- 
ben unterschiedlicher Dichte herzustellen bzw. bereit- 
zuhalten. 

Deshalb bestand die Aufgabe, ein Herstellungsver- 
fahren fiir ein Gewebe zu entwickeln, das beim Einsatz 
40 im Filterteil des Airbags die pben geschilderten Nach- 
teile nicht aufweist und das sehr flexibel und in kosten- 
gunstiger Weise an die fur die einzelnen Fahrzeugtypen 
gestellten Forderungen angepaBt werden kann. 

Die Losung dieser Aufgabe besteht in der Herstel- 
45 lung eines Gewebes, in dem durch partielle Beschich- 
tung luftundurchlassige Zonen eingestellt werden, wah- 
rend die unbeschichteten Zonen eine hohe Luftdurch- 
lassigkeit zeigen. Die oben geschilderten Nachteile kon- 
nen mit der erfindungsgemaBen Schaffung von Zonen 
50 unterschiedlicher Luftdurchlassigkeit in besonders vor- 
teilhafter Weise umgangen und die Forderungen an ei- 
nen Airbag bei Verwendung eines nach dem erfindungs- 
gemaBen Verfahren hergestellten Filterteiis vol! erfuHt 
werden. Die luftundurchlassigen Zonen, die durch par- 
55 tielles Auftragen eines Beschichtungsmittels erzeugt 
werden. zeigen eine gegenuber unbeschichteten Zonen 
wesentlich hdhere Sehr 1 ^ und Nahtfesiigkeit. Die Art 
des Beschichtungsauftrags wird hierbei so gewahlt, daB 
die Schnittstelle beim spateren Zuschneiden des Filter- 
60 teils des Airbags in den beschichteten Zonen liegt und 
somit auch beim Vemahen mit dem Kontaktteii des 
Airbags die Nahtstelle in den beschichteten Zonen ist 

Diese beschichteten Stellen zeigen beim Zuschneiden 
Vorteile in Form einer sauberen, glatten Kante ohne 
65 Ausfransungen. Sie bieten die Mdglichkeit, alle heute in 
der Zuschneidetechnik ubiichen Verfahren ohne irgend- 
welche Einschrankungen problemlos einzusetzen. 
Beim spateren Vernahen mit dem Aufprallteil erge- 
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ben die beschichteten Zonen eine sehr feste Naht, an der 
beim Aufblasen des Airbags keine Risse und keine Fa- 
denverschiebungen auftreten. 

Die in dem partielt beschichteten Gewebe fensterar- 
tig verbleibenden unbeschichteten Zonen eimogiichen 
einen kontrolUerten Austritt des beim Aufblasen des 
Airbags vom Generator erzeugten Gases bei guter Fil- 
lerwirkung fur die in dem Gas enthaltenen Partike! und 
bei guter Abkiihlwirkung. 

Hierzu ist es notig, das fur die partieile Beschichtung 
vorgesehene Gewebe in einer GewebeeinsteJlung zu 
weben, die nach dem ublichen Ausrustungsgang, der aus 
Waschen und Entschiichten sowie Trocknen besteht, ei- 
ne Luftdurchlassigkeit von ca. 40—80 l/dm^ - min er- 
gibt. Mit Fadenzahlen von 17— 25/cm in Kette und 
Schufi kdnnen bei leinwandbindigen Geweben diese 
Voraussetzungen erfullt werden. Die angegeben Zahlen 
sind Rohgewebe-Einstellungen. Sie beziehen sich auf 
einen Garntiter von 350 dtex. Bei Einsatz anderer Titer 
mussen die Fadenzahlen an den Titer entsprechend an- 
gepaBt werden. AuBerdem ist es notwendig, die zu wah- 
lenden Fadenzahlen auf das Schrumpfverhalten des ein- 
gesetzten Games sowie auf die Ausriistungsbedingun- 
gen abzustimmen. 

Fur die nach dem erfindungsgemaBen Verfahren zu 
beschichtenden Gewebe kann jedes beliebige Gam 
Verwendung fmden. Fur Airbag-Gewebe haben sich 
zum Beispiel Polyamid 6.6-Filamentgarne als besonders 
gut geeignet erwiesen. Diese konnen in Titern von 235 f 
36, 350 f 72, 470 f 72 oder 940 f 140 zum Einsatz kommen. 
Es konnen aber andere Titer Verwendung finden. 

Das partieile Beschichten kann auf verschiedenen 
Wegen erfolgen. So ist es moglich, die in der Beschich- 
tungstechniki;raligemein bekannten Rakelvorrichtungen 
hierfiir zu v€!twenden, soweit sie die Moglichkeit eines 
streifenweisen Beschichtens bieten. Derartige Rakel- 
vorrichtungen sind in der Beschichtungstechnik ais 
Markisenrak^l bekannL Hierbei wird die Beschich- 
tungsmasse m Streifenform auf das Gewebe aufgetra- 
gen. 

Derartige partieile Beschichtungen sind aber wegen 
des streifenartigen Aufbringens der Beschichtungsmas- 
se nur dann gut geeignet, wenn rechteckige Zuschnitte 
erfolgen. Da bei Airbags verschiedene ovale Formen 
zugeschnitten werden mussen, entsteht bei Anwendung 
des streifenweisen Beschichtens beim spateren Zu- 
schneiden eine verhaltnismaBig hohe Verschnittraenge. 

Deshalb ist es gOnstiger, fur das partieile Aufbringen 
des Beschichtungsmittels Vorrichtungen zu verwenden, 
wie sie im Textildruck iiblich sind. In besonderer Weise 
eignet sich das Filmdruckverfahren fur das partieile 
Aufbringen des Beschichtungsmittels. Bei diesem, in der 
Textildrucktechnik allgemein bekannten Verfahren, 
wird auf das zu beschichtende Gewebe eine Schablone 
aufgelegt. Ober die Oberseite der Schablone wird die 
Beschichtungsmasse mit Hilfe eines Rakels gefuhrt. Da- 
bei wird an den Ausspaningen der Schablone die Be- 
schichtungsmasse gemaB dem vorgegebenen Muster 
auf das Gewebe aufgetragen. 

In gleicher Weise eignen sich fur das partieile Be- 
schichten auch die heute in der Textildrucktechnik sehr 
weit verbreiteten Rotationsfilmdruckmaschinert Au- 
Berdem kdnnen auch herkommliche Rouleauxdruckma- 
schinen, wie sie in der Textildruckerei ebenfalls allge- 
mein bekanntsind, Einsatz finden. 

Weiter ergibt sich auch die Moglichkeit, das Beschich- 
tungsmittel mit Hilfe einer Pflatschvorrichtung aufzu- 
bringen. Derartige Vorrichtungen sind ebenfalls in der 



Textildruckerei sowie in der Beschichtungstechnik be- 
kannt Im voriiegenden Falle muB fur das partieile Auf- 
bringen des Beschichtungsmittels eine gravierte 
Pflatschwaize Verwendung findea Die Pflatschwaize 
5 lauft hierbei durch einen mit dem Beschichtungsmittel 
gefullten Trog, aus dem sie die Beschichtungsmasse auf- 
nimmt. An den nicht gravierten Stellen wird die Be- 
schichtungsmasse nach Verlassen des Troges durch ein 
Raket von der Walze abgenommen. Das partiell zu be- 
10 schichtende Gewebe wird iiber die Pflatschwaize ge- 
fQhrt Dabei wird die Beschichtungsmasse aus den gra- 
vierten Stellen auf das Gewebe ubertragen, wobei die 
Pflatschwaize mit einer Gegenwalze belastet werden 
muB. 

15 Die Anwendung der im Textildruck ublichen Techni- 
ken fur das partieile Aufbringen des Beschichtungsmit- 
tels bietet den Vorteil, daB die beschichteten Zonen op- 
timal an den spateren Zuschnitt angepaBt werden kon- 
nen. Da die beschichteten Zonen die spateren Schnitt- 

20 bzw. Nahtstellen bilden, wird die Beschichtung nur in 
den Randbereichen des geplanten Zuschnittes aufgetra- 
gen. Dabei entsteht ein beschichteter Rand und ein un- 
beschichteter Mittelteil» durch diesen unbeschichteten 
Mittelteil tritt bei der spateren Verwendung des partiell 

25 beschichteten Gewebes fur den Filterteil des Airbags 
das vom Generator erzeugte Gas aus, wobei auf das 
Gas eine Filter- und Abkuhlwirkung ^usgeubt wird. 

Fig. 1 zeigt ein Beispiel eines mit Hilfe des Fiimdruck- 
verfahrens partiell beschichteten Gewebes, das in nicht 

30 dichter Leinwandbindung hergestellt wurde. Die be- 
schichteten Zonen (1) bilden die Randbereiche des spa- 
teren Filterteils des Airbags. In diese Zone wird die 
Schnittstelle beim Zuschneiden gelegt Die nicht be- 
schichteten Zonen (2) ermdglichen dem vom Generator 

35 erzeugten Gas den AustritL 

Als Beschichtungsmittel finden vor allem Produkte 
Verwendung. die auf dem partiell zu beschichtendem 
Gewebe einen elastischen Film bilden. Hierfiir sind zum 
Beispiel Elastomere auf Polyure than basis sehr gut ge- 

40 eignet Aber auch Polyamide, Polyester oder Polyole- 
fine mit Elastpmereigenschaften konnen eingesetzt 
werden. Geignet sind auch Produkte auf Basis naturli- 
chem oder synthetischem Kautschuks. 

Die Erfindung ist aber nicht auf Beschichtungsmassen 

45 unter Einsatz der oben genannten Produkte beschr^kt 
Hierfur konnen auch andere Textil-Ausriistungsmittel, 
soweit sie die Moglichkeit bieten, schnitt- und nahtfeste 
Kanten zu erzeugen, Einsatz findea 

Die Verwendung der erfindungsgemaB partiell be- 
so schichteten Gewebe ist nicht auf den Filterteil des Air- 
bags beschrankL Diese Gewebe kdnnen uberall dort 
Verwendung finden, wo innerhalb eines Gewebes in 
Form und GroBe variierbare Zonen mit hoher Luft- 
durchlassigkeit und luftundurchlassige Zonen erforder- 

35 lich und wo schnitt- und nahtfeste ICanten erzeugt wer- 
den mussen. In besonders vorteilhafter Weise eignet 
sich das erfindungsgemaBe Verfahren fur die techni- 
schen Gewebe, soweit eine zonenweise unterschiedliche 
Filterwirkung, zum Beispiel fur Gase, notwendig ist In 
60 ganz besonderer Weise ist dieses Verfahren fur die Her- 
siellung von Geweben fur den Filterteil des Airbags 
geeignet 

Die genannten Luftdurchlassigkeitswerte wurden in 
Anlehnung an DIN 53 887 bestimmt In Abweichung 
65 von dieser DIN-Norm wurde lediglich der Priifdiffe- 
renzdruck auf 500 Pa erhoht, um bei den erfmdungsge- 
maB hergestellten Geweben noch ein eindeutiges Pruf- 
signal zu erhalten. 
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Die erfindungsgemaB hergestellten Gewebe ergeben 
bei der Verwendung ais Fiiterteil des Airbags nach dem 
Vernahen mit einem Gewebe mit Luftdurchlassigkeit 
< 10 l/dm^ • min. das den Kontaktteil des Airbags bii- 
det, einen Airbag der die Moglichkeit eines sicheren 5 
Auffangens der Fahrzeuginsassen im Falle eines Zusam- 
menstoBes ohne die Gefahr von zusatzlichen Verletzun- 
gen bietet, 

Mit Airbags, die erfindungsgemaB hergestellte Gewe- 
be im Fiiterteil enthalten, ist es moglich, ein sicheres und to 
den Anforderungen der Automobilhersteller entspre- 
chendes Airbag-System im Kraftfahrzeug zu instaJlie- 
ren. Unter Airbag-System ist der Airbag selbst, die Un- 
terbringung des Airbags im Kraftfahrzeug sowie das 
Steuerungssystem zum Auslosen der Airbagfunktion zu 15 
verstehen. 

Paten tanspruche 



Anspruche 1—6. 

12. Airbag mit einem Fiiterteil nach Anspnich 1 1. 

13. Airbagsystem mit einem Airbag nach Anspruch 
12. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



1. Verfahren zum Beschichten eines in nicht dichter 20 
Leinwandbindung hergestellten Gewebes, dadurch 
gekennzeichnet, daB durch partiell aufgebrachtes 
Beschichtungsmittel luftundurchlassige Zonen er- 
zeugt werden und daB das Beschichtungsmuster so 
gewahlt wird, daB in den beschichteten Zonen beim 25 
spateren Zuschneiden und Vernahen des Gewebes 
die Schnitt- bzw. Nahtstellen liegen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB je eine beschichtete Zone innerhalb 
der fur die Zuschnitte vorgesehenen Bereiche so 30 
angeordnet wird, daB sie dem UmriB des jeweiligen 
Zuschnittes folgt und daB sie an die Schneidlinie fiir 
den jeweiligen Zuschnitt angrenzt oder fiber diese 
hinaus sich erstreckt, so dafi der Rand der Zuschnit- 
te von einer streifenfdrmigen beschichteten Zone 35 
gebildet wird. 

3- Verfahren nach Anspruch 1—2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das partielle Aufbringen des Be- 
schichtungsmittels mit Hilfe des Filmdruckyerfah- 
rens erfolgt. 40 

4. Verfahren nach Anspruch 1 — 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das partieiie Aufbringen des Be- 
schichtungsmittels mit Hilfe des RotationsHim- 
druckverfahrens erfolgt 

5. Verfahren nach Anspruch 1—2, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, daB das partielle Aufbringen des Be- 
schichtungsmittels mit Hilfe des Rouleauxdruck- 
verfahrens erfolgt 

6. Verfahren nach Anspruch 1—2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das partielle Aufbringen des Be- 50 
schichtungsmittels mit Hilfe einer Pflatschvorrich- 
tung mil gravierter Pflatschwaize erfolgt 

7. Verfahren nach Anspruch 1 — 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das partielle Aufbringen des Be- 
schichtungsmittels in Streifenform mit Hilfe einer 55 
Rakelvorrichtung erfolgt 

8. Verwendung eines Gewebes, hergestellt nach 
mindestens einem der Anspruche 1 — 7, zur Herstel- 
lung eines Fertigteils mit luftdurchlassigen und luft- 
undurchlzlssigen Zonen. 60 

9. Verwendung eines Gewebes, hergestellt nach 
mindestens einem der Anspruche 1—7, als Zu- 

- schnitt mit schnittfester und nahtfester Kante. 

10. Verwendung eines Gewebes, hergestellt nach 
mindestens einem der Anspruche 1—7, zur Herstel- 65 
lung des Filterteiles eines Airbags. 

11. Fiiterteil eines Airbags, hergestellt aus einem 
Gewebe, hergestellt nach mindestens einem der 
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